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Tarjeta Maestra: Formato en el cual se relaciona los datos de la maquina 
proveniente del fabricante, como también datos de funcionamiento de la maquina 
como rpm, ᶲ de polea, etc. 
Sistema LEM: Sistema por medio del cual se crean instructivos de mantenimiento 
para aplicar a una determinada maquina haciendo referencia a la parte de 
Lubricación, Eléctrica, Mecánica. 
Canaleta: Grupo de maquinas ubicadas de determinada forma para confeccionar 
una prenda de vestir. 
Modulo: Grupo de personas las cuales conforman un equipo de trabajo dedicado a 
confeccionar prendas de vestir, este grupo de trabajo a su vez es el que ocupa 
una determinada canaleta en la cual a cada persona se le asigna una maquina 
con una función específica. 
Indicador de gestión: Es número que se da en porcentaje, por medio del cual se 
describe una estadística o una eficiencia de cualquier proceso que sea objeto de 
estudio. 
Frecuencia: Es una magnitud que mide el número de repeticiones por unidad de 
tiempo de cualquier fenómeno o suceso periódico. 
Relación de requerimientos: Es cuando se asigna un código el cual puede ir 
compuesto por letras o números a una instrucción, manual o procedimiento con el 
fin de identificarlo fácilmente entre una diversidad de estos. 
Instructivo: Documento físico o digital en el que se describe paso a paso la forma 
de realizar una tarea o procedimiento a una maquina o equipo, aquí también se 
estipula las herramientas necesarias , tiempos de ejecución y en algunos casos el 
personal necesario. 
Distribución modular: Es la posición que tiene cada máquina dentro de una 
canaleta, siguiendo un orden lógico de producción de acuerdo a la prenda a 
confeccionar. 
Puntada: Es la forma en que se entrelaza uno o más hilos con el fin de diseñar 








El presente trabajo propone un procedimiento por medio del cual se logra 
implementar adecuadamente un plan de mantenimiento preventivo que es 
diseñado y ajustado al esquema de producción de la empresa C.i Nicole S.A. 
El documento está basado en la teoría, buenas prácticas, documentación y pasos 
a seguir para lograr una adecuada intervención desde el área de mantenimiento a 

























El presente proyecto es elaborado por el estudiante Daniel Augusto Gutiérrez R 
cod. 18619423, de la Universidad Tecnológica de Pereira. 
En Colombia, aunque el mantenimiento industrial ha cobrado importancia en las 
empresas durante los últimos 5 años, la falta de tecnificación, el desconocimiento 
que el personal tiene sobre el tema y la ausencia de información sistematizada 
son los factores que más han afectado su evolución. 
Esta realidad no es ajena a la industria de la confección, en la cual se maneja un 
mantenimiento desde conocimientos empíricos y con poca información técnica 
acerca de la tecnología usada para su proceso productivo.  
En particular la empresa C.i Nicole S.A dispone de un gran parque de maquinaria 
destinada a la confección, el tipo de mantenimiento practicado sobre esta 
maquinaria es de tipo correctivo, pues su estilo de producción no permite dar 
cumplimiento a tareas de mantenimiento planeadas con anterioridad. 
Es por esto que la creación de un plan de mantenimiento preventivo, acompañado 
de un adecuado sistema tanto de recolección como  generación de información, 
brindara el apoyo necesario a su personal de planta a través de actividades que 
potencien sus habilidades y cualidades, prestando un mejor servicio desde el área 
de mantenimiento, al igual que se mejora el estado como la conservación de la 
maquinaria actual. 
De esta forma se consigue un proceso productivo más eficiente lo que llevara a la 
empresa a situarse en una posición cada vez más competitiva a la par con 











1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA C.i NICOLE S.A 
 
1.1 HISTORIA 
El 23 de septiembre de 1975 con 35 personas, da inicio la empresa Nicole Ltda, la 
cual se ubica en la ciudad de Pereira y para el año de 1978 traslada sus 
instalaciones al municipio de Dosquebradas.  
 
La empresa nace como una maquiladora de prendas de vestir para clientes 
extranjeros como David Brooks, Crazy Horse, Alysa Car, Nautica, Ralph Lauren y 
siendo los principales Liz Claiborne y Jones.  
 
El 28 de mayo de 2001 es vendida el grupo Crystal de Antioquia uno de los lideres 
a nivel nacional en la industria de la confección.  Propietario de Calcetines y 
tintorería  Crystal,  Calcetería Nacional,  Bordados, Almatex, Infantiles, Sotinsa, 
Bosquema, Printex, Vestimundo,  Nicole Pereira,  Nicole Manizales, Colhilados.   
 
Nicole se enfrenta con  la eliminación de las cuotas de exportación para China y 
Japón hacia los Estados Unidos, y hace replantear sus procesos y procedimientos 
para ser más competitiva y así no desaparecer del mercado americano, de esta 
forma se centra en la producción de prendas de vestir JEFF y BABY FRESH, 
adicionando posteriormente la elaboración de prendas PUNTO BLANCO, marcas 
que son propiedad de Vestimundo S.A empresa colombiana del Sector Textil 





Hacer participes a todos los miembros de la familia, en sus diferentes estilos de 
vida y ocasiones de uso de vestuario informal de prendas básicas con toques de 
moda, cuyo valor supere sus expectativas por el precio pagado; buscar el 
desarrollo de la gente y su familia y velar por el cuidado del medio ambiente;  Gef 
es una empresa centrada en el mercado, que garantiza mantener un crecimiento 





En 5 años GEF será la empresa líder del sector del vestuario en Colombia, 
soportada en marcas potentes de talla internacional con una distribución extensiva 
y rentable y un trabajo en equipo altamente calificado. Las marcas GEF Y BABY 
FRESH buscarán permanentemente un espacio en el mercado internacional, con 





La empresa C.i Nicole S.A.S se encuentra ubicada en la zona industrial la Popa en 
la ciudad de Dosquebradas su dirección es Calle 8 no. 10-225. 
 
En la figura 1 se muestra la ubicación geográfica 
 






1.5 PROCESO DE PRODUCCION 
 
El proceso de producción comienza con el portafolio el cual es enviado desde 
Medellin. El portafolio es un archivo en Excel donde se estipula, las referencias de 
las prendas a confeccionar y las cantidades respectivas, a partir de este archivo se 
envía la programación a montajes, área que es encargada de armar la distribución 
modular, y junto con un mecánico y un oximecanico realiza el acondicionamiento 
de cada máquina de acuerdo al proceso que va realizar. 
 
Acto seguido se asigna a un módulo la referencia a producir, informando la 
cantidad de prendas a realizar, la eficiencia que debe tener y el plazo para sacar la 
cantidad estipulada. 
 
Un módulo es un grupo de personas, las cuales son las encargadas de 
confeccionar la prenda que les fue asignada, donde cada persona es responsable 




1.6 TIPOS DE TEJIDO 
 
En el proceso de confección existen dos tipos de tejido: Tejido plano y Tejido de 
punto. 
 
1.6.1 Tejido plano. Es un tejido formado por medio de dos hilos principales, 
URDIMBRE Y TRAMA; La urdimbre hace referencia al hilo vertical y la trama al 
hilo horizontal que forma el tejido, esto se puede observar en la figura 2. 
 





1.6.2 Tejido de punto. El tejido de punto es un proceso de fabricación de telas en 
el que se utilizan agujas para formar una serie de mallas entrelazadas a partir de 
uno o más hilos. 
 
Los tejidos de punto están compuestos por hilos de trama o de urdimbre, o por 
ambos a la vez, pero formando siempre unos bucles especiales llamados puntos o 
mallas, un ejemplo de este tejido se muestra en la figura 3. 
 






Hay dos variantes fundamentales en el tejido de punto: 
 
 
1.6.2.1 Tejido Por trama. Un tejido por trama es cuando la dirección general de 
todos o de la mayor parte de los  hilos que forman sus mallas es horizontal. La 




1.6.2.2 Tejido Por Urdimbre. El tejido de punto por urdimbre es un proceso en el 
que se inserta en la máquina un manojo de  trama y los hilos se entrecruzan en 
mallas para formar una tela.  
 
Un tejido de punto es por urdimbre cuando la  dirección general que siguen todos, 
o la mayor  parte de los hilos que forman las mallas, es vertical 
 
 
1.7 TIPO DE MAQUINARIA 
 
Teniendo en cuenta que la empresa C.i Nicole S.A práctica el tejido de punto, 
entre los diferentes tipos de maquinaria usada para la confección de sus prendas 
de vestir podemos encontrar: 
 
 
1.7.1 Máquinas fileteadoras. Usadas entre otros procesos para unir hombros, 
prender mangas, cerrar laterales. Como bien su nombre lo indica la puntada 
creada por esta máquina se llama filete o técnicamente se conoce como puntada 
500. 
 
Estas máquinas se subdividen en fileteadoras 3 hilos, 4 hilos, 5 hilos y 
resortadoras dependiendo del tipo de puntada que se utilice en la prenda. 
 
En la figura 4 se muestra el esquema de esta máquina y en la figura 5 el tipo de 
puntada que realiza. 
 









1.7.2 Máquina collarín camaplana. Usada para dobladillar mangas, dobladillar 
ruedos, hacer puntadas decorativas con recubridor. La puntada que realiza esta 
máquina se conoce como collarín o puntada 400. 
El esquema de la máquina se muestra en la figura 6 y su puntada en la figura 7. 












1.7.3 Máquina collarín sesgadora. Máquina usada para prender sesgo por medio 
de un aditamento que se llama folder, el sesgo es una pequeña tira de tela que 
ayuda a reforzar los bordes de las prendas como los cuellos o las mangas en las 
blusas femeninas o para decorar.  
En la figura 8 se muestra su esquema y en la figura 9 el esquema del tipo de 
puntada. 
Figura 8. Esquema de la maquina collarín sesgadora. 
 
Figura 9. Esquema del tipo de puntada collarin sesgadora 
 
 
1.7.4 Máquina collarín puller. Esta máquina se usa principalmente para asentar 
la pretina de los pantalones o sudaderas, utiliza un rodillo en la parte trasera el 
cual ayuda al arrastre, pues la parte de la prenda en  que trabaja es normalmente 
gruesa o lleva un elástico. 
En la figura 10 se muestra un esquema de esta máquina y en la figura 11 el tipo 




Figura 10. Esquema de la máquina collarín puller 
 
 
Figura 11. Esquema del tipo de puntada collarin puller 
 
 
1.7.5 Máquina collarín corte izquierdo. Máquina usada para dobladillar el ruedo 
o parte inferior de una camiseta. 










Figura 12. Esquema de la máquina collarín corte izquierdo 
 
 
Figura 13. Esquema del tipo de puntada 
 
 
1.7.6 Máquina plana. Máquina usada para diversas operaciones, como asentar 
mangas, cuellos, puntadas decorativas, unión sencilla de telas. 
El tipo de puntada que esta máquina realiza se conoce como pespunte o puntada 
300, el esquema de la maquina se muestra en la figura 14 y su puntada en la 
figura 15. 








Figura 15. Esquema del tipo de puntada 
 
 
1.7.7 Máquina troqueladora. Máquina usada para pegar broches principalmente 
en ropa para bebe como por ejemplo en los mamelucos. Estos broches vienen de 
diferentes tamaños, en la empresa se usa el denominado broche de 14 líneas. 
El esquema de la máquina se muestra en la figura 16 
















1.7.8 Máquina presilladora. Estas máquinas son usadas para fijar accesorios, 
realizar costuras de refuerzo en lugares en donde la prenda recibe un fuerte y 
constante tirón; o requiere una resistencia mayor para evitar que la costura se 
abra. La empresa cuenta con maquinas presilladoras tanto mecánicas como 
electrónicas. 
El esquema de esta máquina se muestra en la figura 17 y el tipo de puntada en la 
figura 18. 


















1.7.9 Máquina Ojaladora. La máquina ojaladora está diseñada para hacer ojales 
de diferentes tamaños y formas, en el caso del jean el ojal se hace en forma de 
lágrima. Se acciona manualmente y el pedal solo se usa para frenar el ciclo. 
En la figura 19 se muestra el esquema de la maquina y en la figura 20 el tipo de 
puntada. 


















1.7.10 Máquina Botonadora. Como bien su nombre lo indica es usada para pegar 
botones, estos pueden variar en tamaño y estilos,  la forma en que van pegados a 
la prenda puede ser con una puntada en cruz o en paralelo. 
El esquema de la máquina se muestra en la figura 21 y la puntada en la figura 22. 






















El inventario consiste en hacer un conteo de la existencia de materiales, equipos, 
muebles o inmuebles con los que cuenta una dependencia o área de una 
empresa, en este proceso se recogen características bien sea generales o 
especificas del objeto en cuestión. 
De esta forma se mantiene actualizada la información sobre los activos o bienes 
de una empresa al igual que las cantidades de cada uno, dependiendo de las 
características sobre las que desea ser consultado. 
Para el caso de la empresa C.i Nicole S.A se realiza el inventario sobre la 
máquinaria destinada al proceso de confección, recolectando datos generales 
como: Serial, Activo, Maquina, Marca, Modelo. 
 
 
2.1 INFORMACION NECESARIA DE UN EQUIPO O MAQUINA 
 
Son datos que describen en forma física a una máquina, pueden ser con números 
letras, o una combinación de ambos, con el fin de identificar el equipo entre una 
gran variedad de estos, dadas unas características determinadas. Los datos más 
frecuentes que se suelen recoger de una máquina son: 
 
 
2.1.1 Numero de serie. Es un número alfanumérico único asignado para 
identificación. Puede constar de un número entero sólo, o contener letras. Se 
utiliza comúnmente para identificar un objeto en particular dentro de una gran 
cantidad de éstos.  
En ocasiones, el número de serie brinda información adicional. En la industria 
automotriz, suele integrarse en el número de serie de los vehículos, datos como el 
código de la planta donde fue ensamblado, fecha de fabricación, etc.  
 
2.1.2 Numero activo. A diferencia del número de serie el cual es asignado por el 
fabricante del producto, el numero activo es un numero que se asigna a la 
maquina por parte del comprador, este número también puede llevar datos 
referentes a la planta de producción donde se encuentra la maquina, fecha de 
adquisición, lugar en planta etc. 
 
2.1.3 Máquina. Brinda la descripción física del objeto cuando se tiene gran 
variedad de maquinas con diferentes rasgos. 
 
 
2.1.4 Marca. Nombre del fabricante de la máquina. Se usa cuando se tienen 
maquinas de diferentes proveedores, para solicitud de garantías y servicio técnico. 
29 
 
2.1.5 Modelo. Es un número alfanumérico, que puede constar de números y 
letras, puede especificar el año en que se creó el modelo de la máquina, si trae 
accesorios etc. 
 
Para realizar el censo de maquinaria de la que dispone la empresa C.i Nicole S.A 
se diseño el formato mostrado en la figura 23 en el cual se puede consignar o 
recolectar la información de cada máquina descrita anteriormente. 
 
Figura 23. Formato de inventario maquinas de confección. 
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3. DOCUMENTOS DE IDENTIFICACION  
 
 
Son formatos físicos o digitales donde se relaciona de forma organizada la 
información que describe diferentes aspectos de una máquina, esta información 
varía de acuerdo al área o personas a los que va dirigido el formato, a modo de 
ejemplo  la información que contendrá un formato solicitado por el área de costos 
varia en su contenido de uno que va dirigido al área de mantenimiento. 
 
Cuando se monta un sistema de mantenimiento preventivo se maneja 
básicamente 3 formatos, los cuales varían en su información de acuerdo al uso 
que se les da. Estos formatos son: Tarjeta maestra, hoja de vida y orden de 
trabajo a continuación se explica cada uno de estos. 
 
 
3.1 TARJETA MAESTRA 
 
Es un formato donde se hace constar las características de cada máquina como: 
peso, color, tamaño, año de fabricación, año de instalación, marca, modelo, 
fabricante, distribuidor, insumos que usa, motores y reductores que tienen, si 
posee o no catálogo y todas aquellas características propias de cada máquina.  
 
 
3.1.1  Datos generales. Sección de la tarjeta maestra que brinda datos generales 
del equipo en cuestión, como pueden ser: No de Serie, Fabricante, Marca, 
Modelo, Ubicación, Dimensiones etc. Estos datos pueden servir para futuros 
pedidos de repuestos, solicitud de garantías o servicio técnico. 
 
 
3.1.2 Servicios de operación. Son parámetros de servicios requeridos por la 
máquina para su funcionamiento, aquí se especifica los requerimientos de 
electricidad, red neumática, líneas de vapor, red hidráulica etc. 
 
 
3.1.3 Datos del motor eléctrico. Se especifica la clase de motor, los 
requerimientos de funcionamiento, el tipo de anclaje, disposición, así como 
parámetros de construcción etc. 
 
 
3.1.4 Clasificación del trabajo. Sirve para saber el tipo de servicio que presta el 
equipo en su lugar de trabajo, de esta forma se puede planear futuras revisiones, 




Se pueden agregar o quitar otros datos en la tarjeta maestra, que se consideren 
necesarios para tener la oportuna información de una máquina en específico, sin 
caer en el error de sobrecargar la tarjeta con información innecesaria. 
En la figura 24. Se muestra el diseño de la tarjeta maestra el cual considera la 
información necesaria a tener en cuenta para una máquina de confección. 
 
Figura 24. Formato de la tarjeta Maestra 
DATOS GENERALES 
DESCRIPCION MARCA MODELO SERIAL ACTIVO 
          
MANUAL FISICO #   MANUAL ELECTRONICO 
SERVICIOS DE OPERACIÓN 
SERVICIOS   PRESION VOLTIOS AMPERAJE KW 
AIRE COMPRIMIDO         
ELECTRICIDAD         
MOTOR ELECTRICO 
MARCA MODELO TIPO No DE SERIE HP 
          
VOLTIOS  AMPERAJE KW RPM Φ de POLEA 
          
CLASIFICACION DEL TRABAJO 
 
      Critica           1 Turno            2 Turno            3 Turno            Intermitente 
 
 
Nota: En el anexo B se muestran las Tarjetas Maestras de cada máquina 
 
3.2 HOJA DE VIDA 
La hoja de vida es un formato en el cual se detalla todo tipo de  servicio prestado a 
una máquina desde que esta fue adquirida por la empresa, o desde el momento 
en que se implementa un plan de mantenimiento. 
Tiene como función llevar el historial de daños, reparaciones, mantenimiento o 
cualquier otro tipo de servicio que se le hace a la máquina en el transcurso de su 
vida útil o durante la prestación de su servicio. 
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Esto con el fin de contar en un determinado momento con la información necesaria 
ya sea para estudiar los daños en la máquina y sus incidencias, las horas como 
activo cesante, el consumo de repuestos, para la toma de decisiones en cuanto a 
su uso etc. 
En la figura 25 se muestra el diseño del formato de la hoja de vida, el cual se 
considera adecuado para llevar los registro de una máquina de confección. 
Figura 25. Formato hoja de vida 
 
 
3.3 ORDENES DE TRABAJO (OT) 
Una orden de trabajo es un formato en el que se deposita toda la información 
necesaria para realizar un trabajo de mantenimiento determinado. Ello incluye 
información y datos que posteriormente permiten el análisis de los trabajos en 




Una orden de trabajo debe ser generada para: 
1. Un trabajo planificado 
2. Un trabajo esporádico: trabajo planificado pero no incluido en el plan de 
mantenimiento 
3. Un trabajo no planificado 
Entre la información necesaria para realizar un trabajo de mantenimiento hay que 
destacar cómo mínimo: 
 
1. Fecha y hora tanto de generación como de conclusión de la orden de 
trabajo. 
2. Máquina sobre la que hay que realizar el trabajo, localización de la 
máquina, etc. 
3. Procedimiento o referencia a documentos donde se describe paso a paso 
cómo se debe realizar el trabajo. 
4. Repuestos necesarios para realizar el trabajo. 
5. Comentarios y por menores si los hay, de quien ejecuta la orden 
6. Nombre de quien ejecuta la orden 
 
 
3.3.1 Orden de mantenimiento correctivo. Es aquella en la cual el trabajo de 
mantenimiento, se inicia con una solicitud por una anomalía o daño inmediato en 
la máquina, la cual se debe ejecutar en el tiempo más corto posible, pues se está 
teniendo en juego la producción del sector. 
 
 
3.3.2 Orden de mantenimiento preventivo. Esta orden ha sido planeada con 
anterioridad y se deben tener en cuenta ciertos factores importantes para su 
ejecución.  Está documentada en la forma de ejecución y los recursos necesarios 
para la misma.  
 
Estas órdenes de trabajo tienen frecuencia, la cual es asignada cuando se diseña 
el plan de mantenimiento. 
 
Es de anotar que algunas de las actividades de mantenimiento no precisan orden 
de trabajo, ya sea por la urgencia de la reparación o cualquier otra razón que no 
permita la generación inmediata de ella, pero si se debe registrar en las hojas de 
vida estas actividades una vez son concluidas. 
 
En la figura 26 se muestra el diseño del formato de la orden de trabajo que se 















4. SISTEMA LEM 
 
Fue creado por el Ingeniero John G. Castles  en los años 50 y aplicado 
inicialmente en las plantas de refinación de Plomo y Cobre en la Oroya, Perú, 
hacia 1960, como un  nuevo sistema de Mantenimiento Preventivo que se debía 
basar fundamentalmente en tres puntos:  
 Ser de fácil administración  
  
 Ser de fácil organización  
 
 Ser de fácil comprensión.  
 
La fundamentación del sistema implica tres grupos de  labores principales que se 
codifican con las letras L. E. y M.  
 
Al primer grupo corresponden las actividades de Lubricación, al segundo las de 
Mantenimiento Eléctrico y Electrónico y al tercero las de Mantenimiento Mecánico. 
Los procedimientos descritos en cada grupo resultan de un estudio a fondo de los 
diferentes sistemas, componentes y su operación, en conjunto con las 
recomendaciones de los fabricantes y la experiencia de los mecánicos de área, es 
de anotar que las demás actividades como limpieza y otros ajustes periódicos se 
agrupan en Mecánica 
  
En la década del 70 el sistema L.E.M. ha sido implementado en algunas industrias 
Colombianas y ha obtenido un desarrollo importante en los últimos años con la 
utilización del procesamiento automático de datos, que permite un manejo más 
eficiente de la información de los programas, facilitando su análisis, control y 
registro de estadísticas.  
 
 
4.1 RELACION DE REQUERIMIENTOS 
 
Documento que consta de tres partes: lubricación, electricidad y mecánica, 
obedeciendo a las políticas del sistema LEM.  
 
Cada sección consta de un listado de tareas de mantenimiento a realizar, las 
cuales se numeran de forma consecutiva en cada parte del sistema LEM, de esta 
manera se especifican el numero de tareas que se deben realizar y en qué área, 
bien sea en la parte de lubricación, eléctrica o mecánica. Es de anotar que cada 




 Inspección de niveles de lubricante. 
 Revisión general de fugas de lubricante.  
 Inspección del sistema de bombeo  
 Inspección del filtro de aceite  
 Lubricación de partes móviles 
 Lubricación de cilindros neumáticos 
 Lubricación de mecanismos de dosificación 
 Cambio de aceite 
 Verificar distribución del aceite 
 Lubricación manual 
 
Tabla 1. Relación  de requerimientos de lubricación 
 
Código Requerimiento 
L-01 Inspección de niveles de aceite. 
L-02 Inspección de fugas de lubricante. 
L-03 Inspeccion del sistema de bombeo 
L-04 Inspeccion del filtro de aceite 
L-05 Lubricación de partes móviles. 
L-06 Lubricación de cilindros neumáticos. 
L-07 Lubricación de mecanismos de dosificación. 
L-08 Cambio de aceite. 
L-09 Verificacion de la distribucion del acetie 






 Revision del motor 
 Revisión de interruptores 
 Revisión de la conexion electrica. 
 Revisión de solenoides. 
 Revision de microswitches y sensores 
 Inspección de la caja de control. 
 Revision del servomotor 
 
Tabla 2. Relación de requerimientos eléctricos 
Código Requerimiento 
E-01 Revisión del  motor. 
E-02 Revisión de interruptores 
E-03 Inspección de las conexiones eléctricas. 
E-04 Revisar solenoides. 
E-05 Revisión de microsuiches y sensores.  
E-06 Inspeccion de la caja de control 










 Ajustes internos 
 Inspección de ruidos. 
 Remoción de óxido. 
 Revisión del sistema de barra de agujas. 
 Revisar y/o cambiar planchuela. 
 Revisar y/o cambiar dientes. 
 Revisión del gancho. 
 Revisión del looper. 
 Revisión de la lanzadera. 
 Inspección del sistema de corte. 
 Inspección del retenedor de canastilla. 
 Revisión del sistema barredor de hebra.. 
 Revisión de guía hilos, tensores, tapones y guardas. 
 Revisar y/o cambiar correa.   
 Inspección de poleas. 
 Inspección de los espejos. 
 Revisión del devanador. 
 Inspección del porta conos. 
 Revisión del mueble y herraje. 
 Inspección del mecanismo prensa telas. 
 Revisión de la unidad de mantenimiento. 
 Revisión de electroválvulas. 
 Revisión de accesorios neumáticos.. 
 Inspección del venturi. 
 Inspección de engranajes y cremalleras. 
 Revisión y/o cambio de rodamientos. 

















Tabla 3. Relación de requerimientos mecánicos 
 
Código Requerimiento 
M-01 Ajustes internos 
M-02 Inspección de ruidos. 
M-03 Remoción de óxido. 
M-04 Revisión del sistema de barra de agujas. 
M-05 Revisar y/o cambiar planchuela. 
M-06 Revisar y/o cambiar dientes. 
M-07 Revisión del gancho. 
M-08 Revisión del looper. 
M-09 Revisión de la lanzadera. 
M-10 Inspección del sistema de corte. 
M-11 Inspección del retenedor de canastilla. 
M-12 Revisión del sistema barredor de hebra. 
M-13 Revisión de guía hilos, tensores, tapones y guardas. 
M-14 Revisar y/o cambiar correa.   
M-15 Inspección de poleas. 
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M-16 Inspección de los espejos. 
M-17 Revisión del devanador. 
M-18 Inspección del porta conos. 
M-19 Revisión del mueble y herraje. 
M-20 Inspección del mecanismo prensa telas. 
M-21 Revisión de la unidad de mantenimiento. 
M-22 Revisión de electroválvulas. 
M-23 Revisión de accesorios neumáticos. 
M-24 Inspección del venturi. 
M-25 Inspección de engranajes y cremalleras. 
M-26 Revisión y/o cambio de rodamientos. 




4.2 CLASIFICACION EN GRUPO SEGÚN TIPO DE MAQUINAS 
Para la creación de la relación de requerimientos concernientes a las maquinas de 
confección de la empresa C.i Nicole S.A, se propone construir 4 grupos los cuales 
van conformados por las variaciones de cada máquina que hacen relación a un 
mismo tipo de puntada.  









PLANA POSICIONADORA  
PLANA POSICIONADORA/DOBLE TRANSPORTE  
PLANA ZIG-ZAG 
DOS AGUJAS SENCILLA 
DOS AGUJAS ESCUALIZABLE  
GRUPO 2 
(Fileteadoras)  
FILETEADORA SURCIDORA  
FILETEADORA RESORTADORA  




CAMAPLANA O SESGADORA 
DOBLADILLADORA AUTÓMATA DE MANGAS 
DOBLADILLADORA PULLER  








CERRADORA DE CODO  
CERRADORA DE PEDESTAL 
MULTIAGUJAS 
OJALADORA DE LAGRIMA 
PICOETA 
OJALADORA PLANA 
PRENDEDORA DE BROCHE 14L 4T 





4.3 REDACCION DE INSTRUCTIVOS 
 
El formato de los instructivos consta de 5 partes que son: código L.E.M, nombre 
del instructivo, material necesario, cuerpo del instructivo y tiempo estimado. 
 
4.3.1 Código L.E.M. Este código llevara la letra correspondiente a cada 
requerimiento con el número consecutivo respectivo.  Es importante resaltar que 
este código L.E.M coincide con el código de los requerimientos. 
 
4.3.2 Nombre del instructivo. Aquí se registra el nombre correspondiente al 







4.3.3 Material requerido. En esta parte se listan las herramientas, equipos, 
grafico, catálogos, planos etc. Estas herramientas se utilizan con el fin de dar 
seguridad al trabajador y permitir la ejecución del trabajo. Previamente se 
relacionaran los insumos necesarios para realizar el instructivo. 
 
4.3.4 Cuerpo del instructivo. Aquí van numerados los pasos en forma 
coordinada, que se deben seguir para la realización de la tarea.  Es necesario ser 
claro y preciso, de tal forma que no produzca confusión en la realización de dicha 
actividad 
 
4.3.5 Tiempo de ejecución. En este espacio se consigna el tiempo aproximado 
para realizar la tarea.  Este es un tiempo estimado que se propone con el fin de 
poder organizar la labor de mantenimiento, y con la práctica se va corrigiendo. 
 
En la figura 27 se muestra el formato con sus partes 
Figura 27. Formato instructivo el código LEM 
 
CÓDIGO 
NOMBRE DEL INSTRUCTIVO 
 MATERIAL 
NECESARIO: 







 TIEMPO ESTIMADO DE 
EJECUCION: 
 
Nota: Los instructivos podrán encontrarse en el Anexo C 
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5.  TABLERO DE CONTROL O CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 
 
Es un documento impreso o digitalizado que incluye una lista de actividades o 
tareas con las fechas previstas de su comienzo y final. 
 
Aplicado al área de mantenimiento de una empresa se diseña con el fin de llevar 
el control de diferentes actividades que se aplican a todos los equipos en el 
transcurso del año,  al igual que se distribuye el tiempo del personal de 
mantenimiento para  evitar tiempos ociosos. 
 
De esta forma se puede programar los recursos necesarios como los son: mano 
de obra, herramientas, documentación, etc, haciendo más eficaz la labor del área 
de mantenimiento. 
 
Se procede entonces a realizar un estudio en las maquinas de confección de la 
empresa C.i Nicole S.A, del tiempo o frecuencia en que los diferentes sistemas 
sobre los que se desea realizar tareas de mantenimiento deben ser atendidos. 
 
5.1 FRECUENCIA PARA LA REVISIÓN DEL SISTEMA DE LUBRICACIÓN 
 
Datos del proveedor:                                   Pruebas realizadas en la fábrica: 
Nombre del lubricante: Aceite mineral         Volumen del barril: 0.2143 m3 
Marca del lubricante: Petrocanada              Densidad del aceite: 742.78 Kg/m3 
Peso Neto: 176 Kg.                                      Peso Neto: 160 Kg 
# de Galones: 55                                  
                                                             . 
 
5.1.1 Cantidad de aceite por maquina. Para este dato se procedió a llenar el 
carter de las siguientes maquina hasta el nivel estipulado por el fabricante  
 
5 maquinas fileteadoras Yamato 
5 maquinas collarín Yamato 
5 maquinas planas Mitsubishi 
 
Obteniendo de esta forma el siguiente promedio de aceite necesario por maquina. 
 
Maquina fileteadora: 0.67 Kg. 
Maquina collarín: 0.72 Kg. 





5.1.2 Cantidad de aceite necesario para abastecer toda la maquinaria de 
costura funcional. 
 
Total maquinas fileteadoras: 340 x 0.67 Kg. = 252 Kg. 
Total maquinas collarín: 226 x 0.72 Kg.        = 160 Kg.  
Total maquinas planas: 343 x 0.36 Kg.         = 141 Kg. 
Total maquinas ojaladoras: 27 x 0.6 Kg        = 16.2 Kg 
Total maquinas especiales: 98 x 0,05 kg      = 5 Kg 
 
Total aceite                                                  = 574 Kg. 
 
Si dividimos la cantidad necesaria de aceite entre la cantidad que trae cada barril 
se obtiene: 
 
# De barriles = 574 / 160 =  3.6 barriles (Necesarios para abastecer toda la planta) 
 
5.1.3 Consumo mensual de aceite en tareas de mantenimiento preventivo. 
 
Los siguientes son los plazos estipulados para el cambio de aceite y la realización 
de mantenimiento preventivo en las maquinas de costura. 
 
Máquinas fileteadoras – 210 dias , equivalente a 7 meses 
Máquinas collarin –  200 dias, equivalente a 6 meses y 20 días 
Máquinas planas – cada 40 días 
Máquinas ojaladoras – 180 dias, equivalente a 6 meses 
 
Para la determinación de estos tiempos se buscaron máquinas a las cuales se les 
había realizado mantenimiento preventivo con anterioridad, preferiblemente 
maquinas  que  habían ingresado desde 4 a 7 meses de anterioridad a tareas de 
mantenimiento, para el caso de fileteadoras y collarín, y de 1, 2, 3 meses para 
máquinas planas, maquinas con lubricación por goteo de igual forma se tomaron 
en cuenta los lapsos de tiempo estipulados por el fabricante. 
 
Se procedió a destapar cada máquina para revisar el estado del aceite, filtro de 
aceite, desgaste de piezas, y limpieza general. 
 
Máquinas Fileteadoras. En la fabrica se disponen de 340 máquinas fileteadoras a 
la fecha, aquí se incluyen: máquinas 3H, 4H, 5H y resortadoras. 
 
Considerando el tiempo estipulado para tareas de mantenimiento preventivo se 
tiene. 
 





Nota: aproximando a 2 máquinas se reduce el tiempo a 6 meses  
# de máquinas collarín x día para Mto = 226 / 200 = 1.13 máquinas 
 
Opción 1. Aproximar a 2 máquinas por día (No resulta conveniente dado el nivel 
de criticidad que presentan estas máquinas en planta, lo que reduce su 
disponibilidad). 
 
Opción 2. Aproximar a 1 máquina por día lo que alargaría el periodo para Mto 
preventivo en 7.5 meses, periodo adicional que no se considera critico y no afecta 
en mayor medida la disponibilidad en planta.  
 
# de máquinas planas x día para Mto = 343 / 90 = 3.8 máquinas ≈ 4 
 
# de máquinas ojaladoras x dia para Mto = 27/180 = 0.15 máquinas 
Teniendo en cuenta que en 6 meses hay 144 días laborales a los que 
corresponden 24 semanas, se propone entonces atender 1 máquina ojaladora por 
semana. 
 
Se tiene entonces que cada día se deben atender en total 7 maquinas que 
requieren: 
 
Fileteadora : 0.67 x 2 = 1.34 Kg. 
Collarin: 0.72 x 1 = 0.72 Kg. 
Plana: 0.36 x 4 = 1.44 Kg 
 
Total aceite para máquinas por día = 3.5 Kg. 
 
Total aceite máquinas por mes = 3.5 Kg x 24 = 84 Kg. ≈ 0.53 barril x mes. 
 
Cabe anotar que no todas las máquinas que ingresan para Mto preventivo 
necesitan de un cambio de aceite, dado que en la mayoria de los casos es 
suficiente con colarlo  para reutilizarlo, de igual forma el color del aceite el cual es 
también un criterio importante a la hora de cambiarlo, se noto durante la revisión 
de las máquinas que el color presentado pasados entre 7 y 8 meses es de un 
amarillo claro que es apto para su reutilización. 
 
Para las máquinas de lubricación por goteo se dispondrá de un tablero auxiliar que 









5.2 FRECUENCIA PARA LA REVISION DEL SISTEMA ELECTRICO Y 
MECANICO 
 
Debido a la alta rotación de las máquinas de confección en la planta, la posibilidad 
o disponibilidad de que cada una de ellas sea parada para tareas de 
mantenimiento es relativamente baja, además de esto el alto número de máquinas 
hace tediosa la tarea de buscar una máquina en especifico, dadas estas razones 
se propone que una vez ubicada la máquina en la planta estando esta libre y 
dentro del tiempo estipulado para tareas de lubricación, sistema que se considera 




5.3 TABLERO PRINCIPAL 
 
Una vez creados los instructivos con sus respectivos tiempos, calculadas las 
frecuencias en que se deben atender los diferentes sistemas de las máquinas de 
confección y habiendo armado los diferentes paquetes de instructivos, se procede 
a crear un tablero principal, en el cual se estipula las tareas a realizar a lo largo del 
mes y el año en las diferentes máquinas. 
 
Para diseñar un tablero de control con las actividades a realizar sobre las 
máquinas de confección que se adecua de la mejor forma al estilo de producción 
de la empresa C.i Nicole S.A se debe tener en cuenta que: 
 
 La falla intempestiva de una máquina en el modulo extiende el tiempo en 
que se debe terminar un lote  
 El tiempo de producción de una prenda varía de acuerdo a la agilidad con la 
que cada operaria realiza su función específica. 
 Durante la realización de un estilo se reasignan mayor o menor número de 
prendas a fabricar. 
 Una vez el módulo termina una referencia este puede seguir o no con una 
nueva asignación, la cual requiere de una parte de la maquinaria ya 
presente mientras que de otra parte no. Comúnmente esto se denomina 
empalme de referencia. 
 A menudo se está esperando a que una máquina termine su función en un 
estilo para ser llevada inmediatamente a otro montaje. 
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 Una vez se termina un estilo es difícil conocer el tiempo en que una 
determinada máquina va a ser solicitada para una nueva operación, pues 
este puede durar desde horas hasta semanas. 
 También se suele presentar el caso en que entre empresas de confección 
se faciliten máquinas, las cuales pueden durar prestadas o alquiladas en 
algunos casos hasta meses. 
Dadas estas razones resulta difícil predecir, asegurar o planificar el momento en 
que una determinada máquina va a quedar libre para poder realizar las 
respectivas tareas de mantenimiento preventivo sobre ella. 
Se propone entonces crear en una hoja de Excel un archivo que relaciona los 
datos del inventario de las maquinas de confección con 3 columnas adicionales en 
las que se ponen los 3 sistemas a atender de acuerdo al sistema LEM, adicional 4 
columnas donde en una de ellas se pone la fecha actualizada y en las otras 3 la 
fecha en que se hizo el mantenimiento de los diferentes sistemas a la maquina. 
A medida que transcurre el tiempo la diferencia entre la fecha actualizada y la 
fecha de mantenimiento de cada sistema comienza a ser  cada vez más grande 
indicando mediante colores la criticidad con que se debe atender de nuevos los 
sistemas de lubricación, eléctrico y mecánico según le corresponda a cada 
máquina del inventario. 
Los colores usados son: 
 
 Verde – cuando la maquina se encuentra en un periodo estable 
 Amarillo – cuando la maquina debe ingresar a mantenimiento 




5.4 PAQUETES DE INSTRUCTIVOS PARA CADA MAQUINA 
 
Un paquete se diseña con el fin de ejecutar en un solo servicio a una máquina 
diferente instructivos relacionados con los sistemas de lubricación, eléctrico y 
mecánico. 
 
5.4.1 Paquete de lubricación para la máquina fileteadora 
 





5.4.2 Paquete eléctrico para la máquina fileteadora 
 
P2 = E-01 
 
5.4.3 Paquete de mecánica para la máquina fileteadora 
 
P3 = M-01, M-02, M-04, M-05, M-06, M-08, M-13, M-14, M-15, M-20, M-23, M-24 
 
5.4.4 Paquete de lubricación para la máquina plana 
 
P4 = L-01, L-02, L-03, L-08 
 
5.4.5 Paquete eléctrico para la máquina plana 
 
P5 = E-02, E-03, E-04, E-06 
 
5.4.6 Paquete de mecánica para la máquina plana 
 
P6 = M-01, M-02, M-04, M-05, M-06, M-07, M-10, M-11, M-12, M-13, M-14, M-15, 
M-16, M-17, M-20 
 
5.4.7 Paquete de lubricacion para la máquina collarin 
 
P7 = L-01, L-02, L-03, L-04, L-06, L-08 
 
5.4.8 Paquete eléctrico para la máquina collarin 
 
P8 = E-02, E-03, E-05, E-06 
 
5.4.9 Paquete de mecánica para la máquina collarin 
 
P9 = M-01, M-02, M-04, M-05, M-06, M-08, M-10, M-12, M-13, M-14, m-15, M-20 
M-21, M-22, M-23, M-24 
 
5.4.10 Paquete de lubricación para las máquinas especiales 
 
P10 = L-01, L-02, L-05, L-06, L-08 
 
5.4.11 Paquete eléctrico para las máquinas especiales 
 
P11 = E-02, E-03, E-05, E-06 
 
5.4.12 Paquete de mecánica para las máquinas especiales 
 
P12 = M-01,M-02,M-04,M-05,M-07,M-10,M-13,M-14,M-15,M-17,M-20,M-23 
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El tablero de control construido en la hoja de Excel se muestra en el Anexo D 
 
 
5.5 TABLERO AUXILIAR DE CONTROL 
 
Durante el funcionamiento de la planta existen canaletas vacías, las cuales están 
conformadas por maquinaria que no se encuentra en uso y por lo tanto se 
encuentra disponibles para realizar una serie de  tareas diarias de mantenimiento, 
que no pueden ser consignadas en el tablero de control principal, por esto se crea 
un tablero de control auxiliar en el que se especifican tareas como: 
 
 
 Limpieza del cabezote de la máquina 
 Retiro de adhesivos de las máquinas 
 Ajuste del mueble y herraje de la máquina 
 Ajuste del portaconos 
 Verificación de  niveles de aceite 
 Corroborar que la máquina este lubricando 
 Aceitar máquinas que disponen de puntos de lubricación 
 


























6 INDICADORES DE GESTION 
 
Los indicadores de gestión son medidas utilizadas para determinar el éxito de un 
proyecto o una organización. Los indicadores de gestión suelen establecerse por 
los líderes del proyecto u organización, y son posteriormente utilizados 
continuamente a lo largo del ciclo de vida, para evaluar el desempeño y los 
resultados. 
 
Los indicadores sirven para distintos fines. Uno de ellos es motivar al personal. 
Otro muy importante es saber cómo estamos respecto de los objetivos, de igual 
forma el mejoramiento continuo solo es posible si se hace un seguimiento 
exhaustivo a cada  eslabón de la cadena que conforma el proceso. 
 
 Las mediciones son las herramientas básicas no solo para detectar las 
oportunidades de mejora, sino además para implementar las acciones. 
 
A la hora de implementar los indicadores de gestión para un área no se debe caer 
en el error de copiar indicadores de otras empresas o áreas ni tampoco recolectar 
de la internet cuanto indicador se encuentre, según la experiencia de varios 
autores a nivel mundial indican que un numero razonable de indicadores deberá 
oscilar alrededor de los 5. 
 
Una buena fórmula para ubicarse en cuanto a que indicadores se deben 
implementar es preguntarle al jefe inmediato o a la persona a la que se le deben 
mostrar los resultados del área que quiere ver de ella o que quiere medir en ella. 
 
También se debe saber con qué información se cuenta o se recolecta a diario por 
parte del área que se tiene a cargo 
 
Teniendo en cuenta esta información se procede a construir los indicadores de 




6.1 INDICADORES DE GESTION SUGERIDOS 
 
Teniendo en cuenta la información que se recopila a diario tanto desde producción 
como de la misma área de mantenimiento y los informes o resultado que se deben 







6.1.1 PORCENTAJE DE MAQUINAS EN MTO PREVENTIVO POR SEMANA 
 
Mide el número de máquinas que se están atendiendo con el mantenimiento 
preventivo para de esta forma reconsiderar los tiempos establecidos, depurar los 
procedimientos o mirar las causas que impiden cumplir con las metas semanales y 
pasar el informe semanal del nivel de cumplimiento desde mantenimiento. 
 
 
% 𝑀𝑎𝑞. 𝑀𝑡𝑜 𝑝𝑟𝑒𝑣 𝑥 𝑠𝑒𝑚𝑎𝑛𝑎 =
# 𝑑𝑒 𝑀𝑎𝑞 𝑎𝑡𝑒𝑛𝑑𝑖𝑑𝑎𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑠𝑒𝑚𝑎𝑛𝑎
𝑀𝑒𝑡𝑎 𝑠𝑒𝑚𝑎𝑛𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑞 𝑒𝑛 𝑀𝑡𝑜 𝑝𝑟𝑒𝑣
    [1] 
 
 
6.1.2 PORCENTAJE DE MAQUINAS CON DAÑO EN ZONA DE STAND BY 
 
Con este indicador se mira el promedio de máquinas que ingresan o permanecen 
con daños en la zona de stand by, de esta forma se puede gestionar con los 
proveedores de repuestos la llegada ágil de los mismos, de igual forma se obtiene 
el dato del nivel de disponibilidad del total de maquinaria que se tiene de acuerdo 
a la listada en el inventario. 
 
 
% 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠 𝑒𝑛 𝑆𝑡𝑎𝑛𝑑 𝑏𝑦 =  
# 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠 𝑒𝑛 𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑 𝑏𝑦 𝑐𝑜𝑛 𝑑𝑎ñ𝑜𝑠
𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑚𝑎𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠 𝑒𝑛 𝑖𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜
      [2] 
 
 
6.1.3 MAQUINA QUE MAS FALLA EN PLANTA 
 
Indica el tipo de máquina entre la gran variedad que hay, que más solicita atención 
por parte del mecánico de confección. Este indicador se calcula por medio de un 
conteo directo en un formato que el área de mantenimiento de confección está 
llevando al día, con el nombre de TOMA DE TIEMPOS MECANICOS,  el cual es 
llenado por el mecánico una vez es solicitado en planta. 
 
Este indicador se presenta en forma de grafico donde se relacionan las diferentes 
máquinas de confección con el número de llamadas para su atención en el 
transcurso de la semana. 
 
Con este indicador se pretende estudiar la máquina y hacerle mejoras a los 
diferentes sistemas, o proponer ideas, como asignar  más mecánicos a las 








6.1.4 FALLA MAS REPRESENTATIVA 
 
En la industria de la confección se dan fallas en las máquinas o problemas de 
calidad tales como: basta, pica, zafado, la costura se corre, reviente de hilo, 
entorche de la tela, ondulado en la tela. 
 
Este indicador se obtiene por medio de un conteo directo por medio del formato 
descrito en el numeral 6.3, de igual forma se presenta por medio de un grafico 
donde se presentan todas las fallas en el área de confección mostrando las más 
representativas. 
 
Con este indicador se contrasta la información que se brinda desde el área de 
calidad de la empresa la cual estipula los defectos más representativos 
encontrados en las prendas de vestir. 
 
De esta forma se puede proceder a estudiar la máquina, el proceso, y la 
manipulación por parte de la operaria, para conseguir mejoras significativas en la 






























7 CONCLUSIONES  
 
 
 La necesidad del sector productivo de comenzar a buscar mercados 
internacionales y no conformarse solo con el mercado nacional ha llevado a 
que el sector industrial tenga que afrontar la competencia extranjera. 
 
De esta forma se encuentran empresas que llevan procesos más eficientes, 
reduciendo costos de producción y brindando sus productos a precios que 
seguramente otras empresas no podrían brindar, si se mantienen con 
teorías de producción de antaño o viejas prácticas en las diferentes aéreas 
que la componen. 
 
Es por esto que se considera que cada área de una empresa debe 
comenzar a implementar nuevas prácticas de manufactura y mantener a la 
vanguardia de la teoría sobre la que se soporta. 
 
El área de mantenimiento no es ajena a esta realidad y al día de hoy cuenta 
con diversas teorías que ayudan a tener una mejor gerencia, como lo es un 
plan de mantenimiento preventivo, la metodología del TPM, RCM, la 
inclusión de software para gestión (CMMS) entre otras herramientas. 
 
Ello va de la mano con personas que sean tanto lideres como pioneros en 
afrontar nuevas ideas, explorar nuevos horizontes y estén dispuestos a 
colocar en tela de juicio viejas prácticas y paradigmas que han sido un 
lastre o fantasma que impide el progreso de la industria actual. 
 
 
 Lamentablemente sigue siendo una constante en muchas industrias, la falta 
de ética profesional, el interés a nivel personal y no organizacional, 
ausencia de comunicación entre áreas, el interés por sacar eficiencias 
locales más no globales, y mantener el paradigma incorrecto de que 
producción es el eje principal de toda empresa. 
 
 
 El desinterés, la falta de inversión o tal vez la falta de conocimiento por 
parte de Dueños o Jefes en la adquisición de nueva tecnología y los 
beneficios de esta hacen que una empresa más que dedicada a obtener 
beneficios se encuentre continuamente sobreviviendo y manteniéndose a 










 El área de mantenimiento debe  comenzar a tener una mejor comunicación 
tanto con el área de producción, planeación, costos, calidad, montajes y 
compras, pues se maneja información muy ambigua o restringida lo que 
reduce la capacidad tanto de reacción como de toma de decisiones por 
parte del área de mantenimiento. 
 
 Se debe comenzar a poner al área de mantenimiento a la par con 
producción para lograr mayor entendimiento y poder llevar a cabo las 
buenas prácticas de mantenimiento preventivo que en el presente 
documento se proponen. 
 
 Los coordinadores de mantenimiento de diferentes turnos deben replantear 
con producción la forma en que se dirige a los mecánicos, pues han perdido 
autoridad sobre ellos, no tratándose de poder entre áreas si no de mirar la 
mejor forma de agilizar la coordinación en planta de este recurso. 
 
 El area de montajes debe replantear tanto el personal a cargo de su 
dirección como los diferentes procedimientos que maneja, de igual forma 
debe tener tanto una mejor comunicación como colaboración con 
mantenimiento. 
 
 Es indudable la necesidad de invertir en nueva tecnología en cuanto a 
maquinaria de confección se refiere, pues mientras que una menor parte de 
esta es obsoleta, la mayoría se encuentra en un nivel de desgaste o 
deterioro considerable, conllevando esto a incrementar los tiempos en 
reparación y el consumo de repuestos. 
 
 El coordinador de mantenimiento debe crear un vínculo más directo con los 
proveedores de repuestos, para mirar tanto la calidad de estos como los 
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